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L' invention concerne une crosse de hockey en matdriaux 
composites et son proc6d6 de fabrication. La crosse selon 
1' invention est dotde d'un manche et d'une palette et se 
caract6rise essentiellement en ce qu'elle comporte une &me 
en mousse de polymfcre de chlorure de vinyle expanse 
prSsentant le profil g6n6ral de la crosse, une premiers 
tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est placfie et serrSe l'&me et au moins une autre 
tresse en fibres de verres ou en fibres de carbone dans 
laquelle est plac6e et serrSe l'&me dot6e de la premifere 
tresse. 
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La pr6sente Invention concerne une crosse de hockey en mat6riaux 
composites et son proc$d$ de fabrication. 

Les crosses de hockey exlstant sur le marcM sont soit en hois, 
soit en mat6riaux composites, soit associent les deux. 
Les crosses en hois donnent au niveau du confort de jeu de trds 
hon rdsultats, cependant, sont d'un cofit trgs 61ev6 et suhissent 
des variations dans leur structure en f one t ion des conditions de 
jeu telles que temperature et humidiiS. 

Les crosses en mat6riaux composites existant pr6sentent un coOt 
moindre que les pr6c6dentes mais n'apportent pas le mSme confort 
de jeu a 1' utilisateur ce qui lui n6cessite une perlode 
d' adaptation. 

De plus, ce type de crosse a 1 9 inconvenient de souvent se 
dGformer apr&s un certain temps du fait de 1* utilisation de 
certains polym&res non stables naturellement. 

Les crosses alliant hois et mat6riaux composites se d6teriorent 
rapidement du fait de l'apport de matdriaux diff brents dont la 
liaison est d'autant plus fragile que les coups sont r£p6tes» 

La prGsente invention vise a pallier aux inconv^nients cites en 
proposant une crosse de hockey en mat6riaux composites 
prGsentant un poids Equivalent a celul d'une crosse en hois et 
done off rant a 1 'utilisateur les mSmes sensations, 6tant d'une 
trds grande rohustesse tout en fournissant un grand confort de 
jeu et presentant une structure trds stable dans le temps. 
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A cet effet, la presents invention propose une crosse de 
hockey en mat^riaux composites dot6e d'un manche et d'une 
palette, caract6ris6e en . ce qu'elle comporte une &me en 
mousse de polym&re de chlorure de vinyle expans6 pr6sentant 
5 un profil gSnSral de la crosse, une premifere tresse en 
fibres de verre ou en fibres de carbone dans laquelle est 
plac6e et serr§e l'Sme et au moins une autre tresse en 
• fibres de verre ou en fibres de carbone dans laquelle est 
placge et serr6e l'&me dotge de la premiere tresse, la 
10 premiere tresse ayant un angle, de tissage plus faible qu'un 
angle de tissage de 1' autre tresse. 

La prisente invention propose §galeraent un procSdS de 
fabrication d'une crosse en mat§riaux composites, 

15 caract6ris6 en ce qu'il consiste 4 d6couper un volume de 
mousse de polym&re de chlorure de vinyle expansS et 4 
l'usiner h une forme de la crosse pour obtenir une Sme, 4 
impr^gner laidite &me d'une r§sine de type Spoxyde, H enfiler 
une premiere et une seconde tresse, la premiere tresse ayant 

20 un angle de tissage plus faible qu'un angle de tissage de la 
seconde tresse, & imprSgner de r6sine la premiere et la 
seconde tresses avant une mise en place de la seconde 
tresse, & placer des renforts et 4 les impr6gner de r€sine, 
& placer une couche en matifere tendre, & placer 1' ensemble 

25 dans un moule oQ est r6alis§e une polymerisation de la 
rSsine et & r§aliser une f inition. 

Bnfin, la pr6sente invention propose un proc§d§ de 
fabrication d'une crosse en matSriaux composites, 
30 caract6ris6 en ce qu'il consiste & d§couper un volume de 
mousse de polym&jre de chlorure de vinyle expansfi et & 
l'usiner a une forme de la crosse pour obtenir une ame, a 
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enfiler eur ladite fime une premiere et une seconde tresse, 
la premiere tresse ayant un angle de tissage plus faible 
qu'un angle de tissage de la seconde tresse, et & les tendre 
sur l'flme, & enfiler des renforts, & mettre en place une 
couche de mati&re tendre, & placer 1' ensemble dans un moule 
hermetique, & cr6er le vide dans le moule, a y injecter de 
la r6sine de type epoxyde, & soumettre a une polymerisation 
la resine et ft assurer des finitions. 

D'autres avantages et caracteristiques apparaitront h la 
lecture de la description de 1' invention representee aux 
dessins annexes donnes d titre d'exemple non limitatif et en 
lesquels: 

- la figure 1 est une yue d' ensemble de la crosse selon 
1 ' invention . 

La crosse de hockey en mat6riaux composites comporte de 
fagon connue un manche l par lequel ladite crosse est tenue 
et une palette 2 d l'extremite du manche par l'interm6diaire 
de laquelle le joueur tape dans la balle ou le palet ou 
autres. 

La cross en materiaux composites est pourvue g6neralement 
d'une Ame 3 et d'un revfctement 4 recouvrant tout ou partie 
de l'&me 3. 

La crosse de hockey selon 1' invention comporte une toe 3 en 
mousse de polymfere de chldrure de vinyle expanse ou PVC 
pr6sentant le profil general de la crosse d obtenir, une 
premiere tresse 5 en fibres de verre ou eri fibres de carbone 
dans laquelle est plac6e et serree 1'fime 3 et au moins une 
autre 
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tresse 6 en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est placGe 1'Sme 3 dotee de la premiere tresse 5. 

L'Sme 3 en mousse de polymdre de clilorure de vinyle ou PVC off re 
dans le temps une trds grande stability puisque le PVC est une 
matldre en sol stable et qui done ne peut sufcir des 
modifications dans des conditions normales d' utilisation. 

Selon la tallle et le poids du joueur les caract^ristigues 
physigues de 1'tae doivent Stre modifies. 

L # une des caracterlstiques de base pour la selection de la 
mousse PVC est la resistance A la penetration qui est comprise 
pour la crosse selon 1' Invention entre SO et 100 leg/cm 2 . 

fame 3 en mousse PVC presente la forme generale de la crosse A 
obtenir et est de preference realiser d'un seul tenant. 

La section de l'&me 3 au niveau du manche 1 de la crosse est 
rectangulaire et constante sur quasiment toute la longueur du 
dit manche puis diminue progressivement pour etre aplatie au 
niveau de la palette de la crosse. Cette palette est de fagon 
connue courb6e dans son plan. 
La longueur du manche 1 est adapt ee au joueur. 

La structure de 1 9 tone 3 en mousse PVC est alvSolaire et la 
resistance a la penetration deflnit la taille des alveoles de la 
mousse. 

Ainsl a 1' augmentation de la resistance correspond une 
diminution de la taille des alveoles. 

Sur cette Sme 3 est placee une premiere tresse 5 en fibres de 
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Cette premiere tresse 5 est enfilGe sur l'Sme 3 afln de 
recouvrir toute la longueur de celle-ci puis est plaqute contre 
1 '&me 3 par traction sur ses extr6mit6s. 

L 9 angle de tissage de la tresse 5 varie entre sa position 
initlale et sa position finale sur la tresse. 

En effet, afin que l'£me 3 passe ais6ment dans la tresse 5 puis 
que cette dernidre soit plaqu6e contre la dite Sme 3, il est 
nScessalre que I 9 angle de tissage par rapport d 2 'axe 
longitudinal de la tresse varie. 

Cet angle entre la position initlale et la position finale sur 
1'Sme 3 varie d'une valeur qui est fonction de la section de la 
dite Sme. 

Cette premiere tresse 5 une fois en place sur I'Sme 3 est 
maintenue plaqu6e et solidaire de la dite ime par des moyens qui 
seront dGcrits plus avant. 

Au moins une autre tresse 6 du m§me type mais pouvant Stre de 
matl&re diffSrente est ou sont enfil6e(s) sur toute la longueur 
de l'6me 3 dot6e de la premiere tresse 5 et est ou sont 
plaqu6e(s) contre celles-ci et solidaris6e(s) £ celles-ci par 
des moyens d^crits plus avant. 

Afin de simplifier la description et sans que cela soit 
limitatif une seule autre tresse 6 est enfilde sur 1' ensemble 
Sme 3 premidre tresse 5. 
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verre ou en fibres de carbons. 
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Cette autre tresse S 6tant du mtoe type que la premiere tresse 5 
et 6tant placGe sur une section plus importante que la dite 
premiere tresse la variation de 1' angle de tissage par rapport A 
son axe longitudinal entre sa position initiale et sa position 
finale sur 1'toe 3 et la tresse S est diff6rente. 

Ainsi par comparaison et d partir d'un mBme angle de tissage 
initial, 1' angle des fils par rapport d l'axe longitudinal sera 
plus faible sur la premiere tresse 5 que sur 1 9 autre tresse 6. 

Ainsi sur la position finale, la tresse se trouvant le plus d 
l'ext6rieur et done sur la plus grande section aura un angle de 
tissage en position finale sup4rieur par rapport A celui des 
tresses pr6c6dentes en consid6rant les angles de tissage 
initiaux des diff^rentes tresses identiques. 

ces differences d' angles de tissage des tresses 5 et 6 en 
position finale cr6e un dtcalage des fils d'une tresse d 
1' autre, ce qui a pour effet de renforcer la structure. 

La crosse en matGrlaux composites en fonction de la morphologie 
de l'utilisateur auguel elle est destin4e peut comporter deux ou 
trois tresses autour de 1'ime 3 sans que cela constitue une 
limite. 

Pr6f6rentiellement, au moins une tresse est en fibres de verre 
et au moins une tresse est en fibres de carbone et leur position 
I'une par rapport d 1'autre et par rapport A l'8me 3 d6finit les 
caract6ristiques de rigidity, d' elasticity et de solidit6 de la 
crosse selon 1' invention. 
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De fagon connue, la fibre de carbone procure des qualites de 
rlgidite par sa grande resistance d la traction et la fibre de 
verre donne une bonne elasticity* 

Sulvant une premiere forme de realisation de la crosse selon 
1' invention, la premiere tresse 5 est en fibres de verre et la 
deuxieme tresse 6 est en fibres de carbone. 

Sulvant cette forme de realisation du fait de la position vers 
I'exterieur de la tresse en fibres de carbone, la crosse 
presente une bonne qualite de rlgidite. 

Selon une deuxieme forme de realisation de la crosse, la 
premiere tresse 5 est en fibres de carbone et la deuxieme tresse 
6 est en fibres de verre pour conferer 4 la crosse une bonne 
eiasticite. 

Une troisieme tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone 
peut 6tre ajoutee sur les deux premieres en fonction des 
caracterlstiques de rlgidite et eiasticite e obtenir sur la 
crosse. 

La tresse en fibres de verre presente un grammage, c'est-e-dire. 
un poids au metre compris entre 115 et 130 grammes pour un 
diametre compris entre 40 et 50 mm. 

Preferentiellement, la tresse en fibres de verre est realisee 
avec un nombre de flls compris entre 550 et BOO. 
L 9 angle de tissage initial de la tresse est de preference 
compris entre 45 et 55 °. 

Cet angle de tissage lorsque la tresse est en place sur la 
crosse est compris entre 30 et 45° par rapport e I 9 axe 
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longitudinal du manche 1 de la crosse et entre 45 et 55' par 
rapport a l'axe longitudinal de la palette 2 de la dlte crosse. 
sur la palette de la crosse, 1 'angle par rapport a l'axe 
longitudinal de la palette peut etre different pour des fils 
secants du fait de la forme de la palette et de la structure de 
la tresse. 

•La tresse en fibres de carhone utlllsee dans la crosse selon 
1 'Invention presente de preference un grammage comprls entre 55 
et 65 g pour un diametre comprls entre 40 et SO mm. 
Cette tresse est reallsee avec un angle de tlssage comprls entre 
45 et SO* et comports un nombre de fils comprls entre 90 et 100. 
Cheque fll de la tresse utlllsee dans la crosse selon 
1' Invention comporte environ 6 000 filaments. 

Ces caracteristigues inltlales de la tresse de carhone 
pennettent d'oitenlr sur la crosse un angle par rapport a l'axe 
longitudinal de la dite crosse comprls entre 20 et 30' sur le 
manche 1 et entre 50 et 60' sur la palette 2. 

Suivant une autre forme de realisation de la crosse selon 
1' invention, celle-ci peut comporter au moins une tresse dans 
laguelle sont associes des fihres de carhone et des fibres de 
verre. 

11 va de sol gue ces caracteristigues des tresses donnees 
ci-dessous sont adaptees a des crosses de hockey presentant la 
section la plus repandue et gue ces caracteristigues inltlales 
peuvent Stre modlfiees en fonction de la section de i'&ne 3 sur 
laguelle les dites tresses doivent Stre placees. 
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^ suivant toujours la morphologle du joueur auguel la crosse est 
v 

destlnte et suivant lea appuia du dit Joueur par rapport d la 
crosse, cette derni&re peut racevoir au motna un ranfort 7 aux 
endrolta do la crosse soumla A das contraintes physiques plus 
import antes. 

Ce ou ces ranforts 7 da la crosse salon I 9 invention sont 
constitute par au moins une trease en fibres d'araraide 
en£U6e(B) sur l'§me 3 et les tresses 5 et 6 aur la ou lea zones 
de fortes contraintes. 

De fagon g6n6rale, un ranfort 7 est n6cessaire dans la zona de 
la prise de crosse par le joueur la plus proche de la palette 2 
sur la manche 1. 

En effet, lore de la frappe du palet une importante flexion ae 
produit dans cette zone de prise. 

En consid4rant la section courante des crosses existantea la 
tresse en fibres d'aramide connues sous le nom commercial de 
"KBVZM" prGsente un graaunage compris entre 50 et 55 g et d'un 
diam&tre de 55 A 65 una. 

La trease de "KEVLAlt* utlllsle comma renfort 7 sur la crosse 
salon 1 9 Invention prGsente un angle de tissage compris entre 55* 
et 65 0 initialement et compris entre 20 et 30 # en position sur 
le manche 1 de la crosse. 

Pr6f6rentiellement, cette tresse de "KBVLAR" est obtenue avec un 
nombre de file compris entre 185 et 200. 

Une autre zone de la croaae recevant des contraintes 61ev6es est 
la zone de frappe du palet, c'est-A-dire, la palette. 
Un renfort 7 peut §tre plac6 sur cette zone afln de la protGger. 
Les efforta sur la palette 6tant difftrents de ceux exercts sur 
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le manche le renfort 7 peut etre constitue dans ce cas par une 
tresse en fibres de verre enfilee sur la palette da la crosse. 
Dans certains cas la palette 2 peut recevoir egalement une 
tresse de "KEVIMH" 

Les tresses 5 et 6 sont enfilees 1'une apres 1 'autre sur 1'ame 3 
en PVC puis tendues sur celle-ci et le ou les renforts 7 sont 
mis en place par enf ilement puis tension. 

res tresses 5 et 6 et le ou les renforts 7 sont solidarises 
entre eux et sur l'ame 3 en PVC par une resine de type epoxyde 
dont sont prealaMement impregnes 1'toe 3 puis les tresses 5 et 
6 et le ou les renforts 7. 

Cefcte resine de liaison pennet d'chtenir une parfalte cohesion 
de 1 'ensemble dans la crosse selon 1' Invention. 

Airantageuseraent sur l'extremite du manche 1 de la crosse selon 
1' invention est fixee dans le prolongement de la surface du 
manche une couche 8 d'une matiere tendre facilement preformee. 
Cette couche 8 est constitute par du hois gui peut etre 
facilement travaille afin que le joueur puisse 1' adapter a sa 
prise de manche. 

Pour recevoir cette couche 8 de hois, l'ame 3 comporte un 
decrochement 9 a une certaine distance de 1'extreraite dans 
leguel se loge la couche 8 de hois. 

Cette deraiere vient se fixer au dessus des tresses 5 et 6 gui 
suivent la forme de l'Sme 3 et done du decrochement 9 et se lie 
a celles-cl par la resine. 

Les tresses 5 et 6 sont coupees a la longueur de l'Sme 3 
lorsgu'elles sont raises en place sur celle-cl ou Men peuvent 
3tre d'une longueur legerement superieure a celle de l'Sme 3 
pour se replier sur les extremites de la dite ime. 
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Selon un amAnagement particulier, les tresses 5 et 6 se 
poursuivent au del A de la palette 2 pour se Iter les unes aux 
autres ou former un prolongement de la palette 2 et de fagon A 
presenter une section s ens ib lament identique A celle de la 
palette. 

Ce prolongement, au coevr duquel ne se prolonge pas 1'ime 3, 
pent Stre conformA par l'utilisateur selon son d6slr. 

La crosse selon 1 9 invention prAsente de bonnes qualltSs pour ce 
qui est de son poids, de sa rigidite. de son Alasticite et de 
son confort de jeu qui autorise un contrdle parfait du palet ou 
de 1* element A jouer. 

Cette crosse est egalement insensible A toutes variations 
d' humidity et de temperature ambiantes. 

Le procAdA pour obtenir la crosse en matAriaux composites selon 
1' invention constate selon un premier mode de realisation A 
dAcouper un volume de mousse en PVC, A usiner ce volume selon la 
forme d'une crosse pour former l'Ame 3 de celle-ci, A ImprAgner 
l'Ame d'une rAsine de type Apoxyde. A enfller la premiere tresse 
5 prAdAcoupAe sur l'Ame 3 et A tendre la dite premiere tresse 
sur la dite Ame, A ImprAgner de rAsine la premiAre tresse 5, 
A enfiler la ou les autres tresses 6 et A les tendre sur l'Ame 3 
et la tresse 5, A ImprAgner de rAsine Apoxyde avant la mise en 
place de la tresse suivante la tresse prAcAdente, A placer 
Aventuellement les renforts 7, A les ImprAgner de rAsine, A 
placer la couche 8 en matlAre tendre, A disposer le tout dans un 
moule oi> est rAalisAe la polymerisation de la rAsine et A 
rAaliser la finition de la crosse par 1 'ajustement de ses 
extrAmltAs et son laquage. 
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Selon un deuxieme mode preferential de realisation du procede de 
fabrication de la crosse selon 1* invention apres d6coxxpe et 
usinage de l'toe 3, le procede consiste a enfiler sur la dite 
toe toutes lea tresses 5 et 6 et a les tendre sur l'toe 3, a 
enfiler le ou les renforts 7, a mettre en place la coucJie 8 de 
mature tendre sur le manche 1, a placer 1' ensemble dans un 
moule hermStigue, a creer le vide dans le moule, a tnjecter la 
rdsine de type dpoxyde dans le motile, a soumettre a la 
polymerisation la resine et a assurer la finition de la crosse. 

he volume de mousse PVC est decoupe de fa^on classique par 
sciage ou par decoupe au laser ou par jet d'eau haute pression 
ou autre et l'toe 3 est usin<§e par tout moyens connxxs tel que 
fraisage. 

La courbe de la palette 2 est obtenue par passage a la forme et 
chauffage. 

La quantite de resine de type epoxyde est variable selon la 
resistance de la mousse et selon 1'epaisseur des tresses. 
Vne toe 3 de faible resistance presents des alveoles plus 
grandes qu'une toe de forte resistance et retient done une plus 
grande quantite de resine en super fide. 

Vne tresse epaisse retient egalement plus de resine qu'une 
tresse de moindre epaisseur. 

Dans la resine est melange un durcisseur qui polymerise dans le 
moule dans lequel l'toe 3 dot£e de son revStement 2 est placee. 
Cette polymerisation peut Stre acc$l<5ree par chauffage du mouie 
et ddtient une influence sur les caracteristigues physiques 
finale de la crosse. 

En effet, dans le cas d'un chauffage modere, les fibres de 
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carbone presentent une plus forte resistance mecanique A la 
traction que dans le cas d'une polymerisation A temperature 
ambiante. 

Le moule dans lequel se fait la polymerisation de la resine 
comprime la crosse pour lui dormer un bon etat de surface. 
La crosse selon 1' invention en sortie du moule subit des 
finitions consitant en des decoupea d ' eventuelles bavures de 
reslnes, de fil de tresses sur les extremites puis est ensuite 
laquee pour lui donner son aspect exterieur final. 

La crosse en materlaux composites selon 1' invention recree la 
sensation de jeu d'une crosse classique en bois sans en 
comporter les deficiences, presente une bonne flexibilite, offre 
une meilleure restitution de la puissance de developpement , une 
resistance mecanique accrue awe chocs et deformations et une 
bonne nervosity. 

La presente invention a pour oh jet une crosse de hockey dont le 
precede de fabrication et les moyens qui y sont mis en oeuvre 
peuvent • trouver egalement une application aussi bien dans les 
crosses de hockey sur glace que de hockey sur gazon, dans les 
crosses de rink-hockey, dans les malllets de polo et les battes 
de base-ball et tout autres ustensiles necessaires pour des 
utilisations equlvalentes. 

II va de sol que la presente invention peut recevoir tous 
amenagements et toutes varlantes dans le domaine des equivalents 
techniques sans pour autant sortlr du cadre du present brevet. 
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Les realisations de 1' invention , au sujet desquelles un 
droit exclusif de propriety ou de privilege est revendique, 
sont definies comme il suit: 

1. Crosse de hockey en materiaux composites dotSe d'un 
manche et d'une palette, caracterisee en ce qu'elle comporte 
une &me en mousse de polymfcre de chlorure de vlnyle expanse 
*pr6sentant un profil general de la crosse, une premiere 
tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est placee et serr§e I'dme et au moins une autre 
tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est plac£e Qt serr£e l'&me dotee de la premiere 
tresse, la premiere tresse ayant un angle de tissage plus 
faible qu'un angle de tissage de 1' autre tresse. 

2. Crosse de hockey selon la revendication 1/ caracterisee 
en ce que la premiere tresse est en fibres de verre et que 
1 'autre tresse est en fibres de carbone. 

3. Crosse de hockey selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que la premiere tresse est en fibres de carbone et que 
1' autre tresse est en fibres de verre. 

4. Crosse selon la revendication 1> caract6ris6e en ce que 
la mousse constituant l'fime a une resistance & la 
p6n6tration comprise entre 50 et 100 kg/cm 2 . 

5. Crosse selon les revendications 1, 2 ou 3, caracterisee 
en ce que la ou les tresses en fibres de verre pr£sente(nt) 
un grammsge compris entre 115 et 130 g/m pour un diametre 
compris entre 40 et 50 mm et est ou sont r£alisee(s) avec un 
nombre de fils compris entre 550 et 600, et en ce que 
1 'angle de tissage est initial ement compris entre 45 et 55° 
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et 1 'angle de tissage final lorsque la ou les tresses est ou 
sont en place sur la crosse est compris, d'une part, entre 
30 et 45 • par rapport a un axe longitudinal du manche et, 
d'autre part, entre 45 et 55» par rapport a un axe longitu- 
dinal de la palette pour une section de crosse courante. 

6. crosse selon les revendications 1, 2 ou 3, caracterisee 
en ce que la ou les tresses en fibres de carbone 
presents (nt) un grammage compris entre 55 et 65 g/m pour un 
diametre compris entre 40 et 50 mm et est ou sont 
realises (s).avec un nombre de fils compris entre 90 et loo, 
chaque fil comportant environ 6 000 filaments, et en ce que 
la ou les tresses a ou ont un axe initial de tissage compris 
entre 45 et 50" et un axe final de tissage compris, d'une 
part entre 20 et 30» par rapport Ik un axe longitudinal du 
manche, et d'autre part, entre 50 et 60° par rapport a un 
axe longitudinal de la palette. 

7. Crosse selon la revendication 1, caractdrisee en ce 
qu'elle comporte au moins un renfort dans des zones ou 
ladite crosse subit des contraintes physiques importantes. 

8. crosse selon la revendication 7, caract6ris6e en ce que 
le ou les renforts sont constitues par au moins une tresse 
en fibres d'aramide enfilee sur l'ams, la premiere tresse, 
1' autre tresse et sur un ou des zones de fortes contraintes. 

9. Crosse selon la revendication l, caracterisee en ce que 
sur I'extr6mit6 du manche est fixSe une couche d'une mati&re 
tendre facilement pr€form6e. 



10. Crosse selon les revendications 1, 7 ou 9, caracterisee 
en ce qu'une resine du type epoxyde constitue un moyen de 
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liaison de la premiere et de 1 'autre tresses et entre elles 
et avec l'&me. 

11. ProcedS de fabrication d'une crosse en materiaux 
composites, caracterise en ce qu'il consiste a decouper un 
volume de mousse de polymere de chlorure de vinyle expanse 
et a l'usiner a une forme de \a crosse pour obtenir une &me, 
& impregner ladite toe d'une rfisine de type epoxyde, a 
enfiler une premiere et une seconde tresse, la premiere 
tresse ayant un angle de tissage plus faible gu'un angle de 
tissage de la seconde tresse, a impregner de resine la 
premiere et la seconde tresses avant une mise en place de 
la seconde tresse, & placer des renforts et a les impregner 
de resine, a placer une couche en matiere tendre, a placer 
1' ensemble dans un moule oil est realisee une polymerisation 
de la resine et h r6aliser une finition. 

12 . Proceed de fabrication d'une crosse en materiaux 
composites, caracteris6 en ce qu'il consiste a d§couper un 
volume die mousse de polymere de chlorure de vinyle expanse 
et a l'usiner a une forme de la crosse pour obtenir une 
ame, a enfiler sur ladite ame une premiere et une seconde 
tresse, la premiere tresse ayant un angle de tissage plus 
faible qu'un angle de tissage de la seconde tresse > et a les 
tendre sur 1'ame, a enfiler des renforts, a mettre en place 
une couche de matiere tendre, a placer 1' ensemble dans un 
moule hermStique, a creer le vide dans le moule, a y 
injecter de Id resine de type epoxyde, a soumettre a une 
polymerisation la resine et h assurer des finitions. 
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Agents de Brevets. 
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